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© Verfahren und Vorrichtung zur Regelung des Einstellens von Wellpappbahnen-Bearbeitungsmaschinen 

(§) Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Rege- 
lung des Einstellens fur eine Wellpappbahnen-Bearbeitungs- 
maschine offenbart, die mit einem Regelungssystem verse- 
hen ist, welches eine Bearbeitungseinrichtung (10) zum 
Ausfuhren geeigneten Bearbeitens einer Wellpappbahn, wo 
es auch immer erforderlich ist, Antriebseinrichtungen (14) 
zum Bewegen der Bearbeitungseinrichtung (10) zu und zum 
Stoppen an einem vorbestimmten Piinkt auf der Wellpapp- 
bahn und einen Regelabschnitt (16) zum Erteilen von 
Anweisungen uber eine Bewegungsrichtung, -geschwindig- 
keit usw. an die Antriebseinrichtungen (14) umfaBt, und 
welches Informationen, wie zum Beispiei eine Position, fur 
die Antriebseinrichtungen (14) zum Regelabschnitt (16) 
ruckkoppelt. Das Verfahren umfaBt die Schritte: Ausfuhren 
einer Anfangspositionsregelung durch Vorgeben eines Wer- 
tes als Sollwert (Ao), auf den die Bearbeitungseinrichtung 
(10) zu einer Zeit des Einstellens der Bearbeitungseinrich- 
tung (10) auf einen vorbestimmten Punkt auf der Wellpapp- 
bahn genau eingestellt werden soil, sowie Lesen und 
Speichem eines Istwerts (Bo) der momentan eingestellten 
Bearbeitungseinrichtung (10); Vorgeben eines korrigierten 
Wertes (Bn) als einen Istwert (Bo) ohne Positionskorrektur, 
wenn in einer im vorhergehenden Schritt beschriebenen 
Situation Versuchsbearbeitung an der Weilpappbahn ausge- 
fuhrt worden ist und wenn ein BearbeitungsmaB innerhalb 
eines zulassigen Bereichs liegt; Ausfuhren von Positionskor- 
rektur, urn die Bearbeitungseinrichtung ... 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Regeiung des Einstellens einer 
Wellpappbahnen-Bearbeitungsmaschine. Insbesondere betrif ft. diese Erfmdung ein Regelungsverfahren, das 
5 verschiedene Typen Bearbeitungseinrichtungen. wie zum Beispiel eine Faltkiinge und ein Schlitzmesser, in einer 
Wellpappbahnen-Bearbeitungsmaschine in optimale Positionen einstellt, wobei einmal Feineinstellung (Manipu- 
lation durch schrittweises Bewegen) erfolgt, um alle Bearbeitungseinrichtungen in die optimale Position zu 
bringen, falls infolge einer der Wellpappbahnen-Bearbeitungsmaschine eigenen Besonderheit stets ein geringer 
Fehler unvermeidbar ist, selbst dann, wenn die Bearbeitungseinrichtungen zur Einstellzeit der Bearbeitungsein- 
richtungen zu einem Sollwert bewegt werden, und eine Vorrichtung, die diese Regeiung geeignet ausfuhrt 

Vorzugsweise wird in der Papierindustrie eine Weilpappbahnen-Bearbeitungsmaschine (Kartonhersteilungs- 
Maschine) verwendet, welche eine lange Wellpappbahn auf ein festgelegtes MaB beschneidet und dann unter- 
schiedliche Prozesse, wie zum Beispiel Drucken, Faiten und Schlitzen bzw. Ritzen, an den Bahnen des festgeleg- 
ten MaBes ausfuhrt, um Zuschnitte vorzubereiten, und Kleben sowie Faiten der Klappabschnitte, um gefaitete 
1 5 Wellpappkartons herzustellen. Diese Kartonherstellungs-Maschine ist als kombinierte Vorrichtung vorgesehen, 
welche verschiedene in einer Reihe angeordnete Enheiten aufweist, wie zum Beispiel eine Mehrfarben-Druck- 
einheit zum AusfQhren von Mehrfarben-Druck auf Bahnen eines festgelegten MaBes, eine Falt/Schlitz- bzw. 
Ritz-Einheit zum AusfQhren vertikaien Markierens auf den Bahnen und zum Schlitzen bzw. Ritzen der Bahnen, 
eine Handdffnungs-Enheit zum Stanzen von Handoffnungen oder dergleichen aus den Bahnen und eine Fait/ 
20 Klebe-Einheit zum Faiten und KJeben der Bahnen. 

Obrigens ist in einer Wellungseinrichtung, die lange Papierbahnen zusammenklebt, um eine Wellpappbahn 
herzustellen, eine Rotationsschneideeinrichtung zum Zurechtschneiden der Wellpappbahn auf ein festgelegtes 
MaB oftmals mit einer Schiitzeinrichtung zum Beschneiden der Wellpappbahn in der Vertikalrichtung und mit 
einer Einschneideeinrichtung zum AusfQhren horizontalen Markierens versehen. Die Kartonherstellungs-Ma- 
25 schine umfaBt im allgemeinen eine derartige Schlitz- und Einschneide-Einheit 

Jede der die Kartonherstellungs-Maschine bildenden Einheiten ist mit verschiedenen Typen von Bearbei- 
tungseinrichtungen (z. B. einer Druckwalze und einer Faltkiinge) versehen, die beim Eintreffen von Wellpapp- 
bahnen eines festgelegten MaBes direktes Bearbeiten ausfuhren, wie zum Beispiel Drucken, Markieren und 
Schlitzen. Der Antrieb dieser Bearbeitungseinrichtungen wird durch ein Computersystem zur allgemeinen 
30 Steuerung systematisch gesteueru GemaB den Bearbeitungsaufgaben werden diese Bearbeitungseinrichtungen 
unterteilt in (1) einen Typ, der in einer festgelegten Position in der Rotationsrichtung eingestellt werden soil, und 
(2) einen Typ, der in die Axialrichtung bewegt werden soil, um in eine festgelegte Position eingestellt zu werden. 
Zum Beispiel soil in der Druckeinheit der Plattenzylinder in eine festgelegte Position in der Rotationsrichtung 
eingestellt werden, und die Faltkiinge soil entsprechend der Breite der Bahnen eines festgelegten MaBes in der 
35 Axialrichtung der Rotationsachse als Werkzeug eingestellt werden. Ferner ist das Schlitzmesser in der Axialrich- 
tung entsprechend der Breite der Bahnen eines festgelegten MaBes eingestellt, und es ist ferner zum Bestimmen 
der Schlitzlange in der Rotationsrichtung eingestellt. 

Wie aus dem Obengenannten hervorgeht, sollen in der Kartonherstellungs-Maschine verschiedene Typen 
Bearbeitungseinrichtungen, wie zum Beispiel eine Faltkiinge und ein Schlitzmesser, vor dem Bearbeiten einer 
ao Wellpappbahn in der Rotationsrichtung und der Axialrichtung beliebig eingestellt werden. In diesem Fall ist es 
wesentlich, die Einstellgenauigkeit soweit wie moglich zu verbessern, um Erzeugnisse hoher Qualitat herzustel- 
len. Tatsachlich hangt jedoch die zu erreichende Einstellgenauigkeit von den folgenden drei Faktoren ab. Die 
Einstellprlzision der Bearbeitungseinrichtung wird durch (1) den Typ des Einstellverfahrens, das im Regelungs- 
system fQr die Kartonherstellungs-Maschine verwendet wird, (2) die mechanische Prazision der individuellen 
45 Einheiten in der Kartonherstellungs-Maschine und (3) die Ausdehnung zum Berechnen der Spezifikationen der 
herzustellenden Wellpappkartons stark beeinfluBt Unabhangig davon, wie hoch beispielsweise die mechanische 
Prazision der Bearbeitungseinheiten ist oder wie exakt die Ausdehnung der Wellpappkartons erfolgt, kann eine 
gute Einstellgenauigkeit nicht gesichert werden, wenn das im Regelungssystem verwendete Einstellverfahren 
ungeeignet ist. Wenn ferner die Ausdehnung von Wellpappkartons ungenau ist, kann gute Einstellgenauigkeit 
50 ebenfalls nicht gewahrleistet werden, selbst wenn die beiden anderen Faktoren erfullt sind. Es ist daher sehr 
wesentlich, diese drei Faktoren in jeder Einheit in der Kartonherstellungs-Maschine gut aufeinander abzustim- 
men. 

Die individuellen Einheiten in den bekannten, in Japan hergestellten Maschinen zur Kartonherstellung werden 
durch vortreffliche Herstellungsverfahren unterstutzt und weisen sehr hohe mechanische Prazision auf. Durch 

55 eine Temperaturdifferenz verursachte Expansion und Kontraktion sowie ein vom Spiel eines Getriebesystems 
oder dergleichen herruhrender Fehler oder ein Fehler, der auf eine "Besonderheit" jeder Maschine zurQckge- 
fQhrt werden kann, ist nicht zu vermeiden, und es gibt eine Grenze, diese Fehler vollstandig zu beseitigen. 
Verschiedene Vorschlage sind daher zum Einstellverfahren des Regelungssystems gemacht worden. Zum Bei- 
spiel kann ein System mit geschlossenem Kreis verwendet werden, in welchem ein Positionssensor mit beispiels- 

60 weise linearer Skale an einer bewegbaren, ein Stellglied darstellenden Bearbeitungseinrichtung befestigt ist, und 
in Realzeit von diesem Sensor erfaBte Positionsinformation zu einem Servoregler rQckgekoppelt werden. In 
diesem System wird ein auf einer Regelungsanweisung beruhender Sollwert standig mit dem Istwert nach einem 
Einsteilen verglichen, wodurch eine sehr hohe Einstellgenauigkeit gewahrleistet wird Da das System mit 
geschlossenem Kreis ein mechanisches System aufweist, wie beispielsweise im Servokreis angeordnete Bearbei- 

65 tungseinrichtungen, beeinfluBt jedoch die mechanische Starrheit eber derartigen Einheit in der Kartonherstel- 
lungs-Maschine die Stabilitat des Servosystems erheblich. Dies erfordert eine ausreichende mechanische Starr- 
heit und vergrSBert die Herstellungskostea Wellpappbahnen-Bearbeitungsmaschinen bendugen jedoch im 
allgemeinen nicht eine derart hohe Prazision, wie es die Verwendung des kostspieligen Systems mit geschlosse- 
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nem Kreis erfordert. 

fro Hinblick auf das Obengenannte 1st ein Regelungsveriahren vorgeschlagen worden, wie zum Beispiel in der 
japanischen ungepruften Patentveroffentlichung Nr. sho 60-40238, zum EinsteHen der individuellen Enheiten 
emcr-Kartonherstellungs-Maschine. Dieses Verfahren steilt ein sogenanntes "Posiuons-RQckkoppIungssystenT 
dar, welches emen durch einige Korrekturen zur Zeit des vorhergehenden Einstellbetriebs erfaBten Istwen als 
einen Sollwert im darauffolgenden Einsteilbetrieb verwendet Mit diesem zum Beispiel im obengenannten 
System mit geschlossenem Kreis verwendeten Regelungsveriahren, weiches hochgenaues EinsteHen gewahriei- 
stet, wird die Bearbeitungseinrichtung immer derart eingesteiit, wie es durch den Sollwert spezifiziert ist, oder 
wird korrekt am den korrigierten Wert eingesteDt, wenn das darauffolgende Einstelleh stattfindet. In dieser 
Hinsicht kann dieses Regelungsverfahren ais ein sehr hervorragendes System eingeschatzt werden. 

Einige Systeme mit halbgeschlossenem Kreis, welche die Position, Geschwindigkeit usw. von Antriebseinrich- 
tungen (Motor) von Bearbeitungseinrichtungen erfassen und die Informationen zum Regeiungssystem ruckkoD- 
peln, weisen eine wesentlich hohere Regelungsprazision auf. Ein derartiges System mit halbgeschlossenem Kreis 
ist nicht minderwertiger als das kostspielige System mit geschlossenem Kreis. Es gibt ferner ein System mit 
halbgeschlossenem Kreis einfachen Typs, das zur Verringerung der Kosten weniger Bestandteile, bei geringer 
Verminderung der Regelungsprazision aufweist Da selbst dieses System mit halbgeschlossenem Kreis einfachen 
Typs den aktueilen Istwert in einen zulassigen Bereich des Sollwerts bringen kann und Regelung ohne groBe 
Abweichung erreichen kann, wird dieses System bevorzugt dazu verwendet, eine Einheit einer Kartonherstel- 
lungs-Maschme in einer Wellpappbahnen-Herstellungsmaschine zu regeln. Wenn dieses System mit halbge- 
schlossenem Kreis einfachen Typs als Grundregelungs-System fur die Einheit der Kartonherstellungs-Maschine 
verwendet wird, werden jedoch die Bear bei tungseinheiten, selbst unter der Regelung des in der obengenannten 
japanischen Schrift beschriebenen Positions-Regelungssystems, nicht immer derart eingesteiit werden, wie es 
durch Sollwerte vorgegeben ist. Das wird unter Bezugnahme auf den Fall beschrieben werden, in dem ein 
System nut halbgeschlossenem Kreis einfachen Typs verwendet wird, welches zur Zeit des Einstellens einen 
Uberschreitungswert von etwa 1,0 mm aufweist, und ein EinsteHen auf einen Sollwert von 100,0 mm beabsichtigt 
ist. Wenn die Bearbeitungseinrichtung den Sollwert von 100,0 mm urn 1,0 mm uberschreitet und an der Position 
101,0 mm stoppt, wird sogleich Versuchsbearbeitung einer Wellpappbahn ausgefuhrt Wenn das Bearbeitungs- 
maB der Bahn den zulassigen Bereich ubersteigt, kann manuelles schrittweises Bewegen erfolgen, urn die 
Bearbeitungseinrichtung auf den optimalen Wert (100,0 mm) zu bewegen und sie dort zu stoppen. 

In diesem Fall jedoch, selbst wenn der durch Korrektur erfaBte Istwert (100,0 mm) als der Sollwert (1 00,0 mm) 
fur das darauffolgende EinsteHen gesetzt wird, wie in der obengenannten japanischen Schrift beschrieben, wird 
die Bearbeitungseinrichtung in Nahe der ungeeigneten Position (101,0 mm) eingesteiit, solange sich die Einheit 
der KartonhersteQungs-Maschine derart verhalt, daB die Bearbeitungseinrichtung urn etwa 1,0 mm Qber dem 
Sollwert eingesteiit wird. Unter der Annahme, daB dieser Wert "101,0 mm" noch innerhalb des zulassigen 
Bereichs des BearbeitungsmaBes der Bahnen liegt, wird die Bearbeitungseinrichtung das nachste Mai bei 
102 mm (101,0 mm -f 1,0 mm) eingesteiit werden, wenn dieser Istwert von 101,0 mm als der darauffolgende, 
korngierte Sollwert (101,0 mm) verwendet wird, da die Kartonherstellungs-Maschine dazu neigt, die Bearbei- 
tungseinrichtung urn etwa 1,0 mm nach der positiven Seite zu verschiebea Mit anderen Worten, der Fehler wird 
allmahlich derart angesammelt, daB die Bearbeitungseinrichtung an einer weiteren ungeeigneten Position einge- 
steiit werden wird. s 

Diese Erfindung ist entwickelt worden, urn die verschiedenen Nachteile des bekannten Verfahrens zur 
Regelung des Einstellens zu beseitigen, und der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Rege- 
lungsverfahren, das verschiedene Typen Bearbeitungseinrichtungen, wie zum Beispiel eine Faltklinge und ein 
Schhtzmesser, in einer Wellpappbahnen-Herstellungsmaschine in optimale Positionen einstellt, wobei einmal 
Feinemstellung erfolgt, urn im Fall, daB ein geringer Fehler nicht immer zu vermeiden ist, jede Bearbeitungsein- 
richtung selbst dann in die optimale Position zu bringen, wenn die Bearbeitungseinrichtungen zur Zeit eines 
Einstellens der Bearbeitungseinrichtungen zu einem Sollwert bewegt werden, und eine Vorrichtung vorzusehen, 
die diese Regelung geeignet ausfuhrt 

Urn die obengenannte Aufgabe. zu losen, ist gemaB einem Aspekt dieser Erfindung ein Verfahren zur Rege- 
lung des Einstellens fur eine Wellpappbahnen- Bearbeitungsmaschine vorgesehen, die mit einem Regeiungssy- 
stem versehen ist, welches eine Bearbeitungseinrichtung zum Ausfuhren geeigneten Bearbeitens einer Well- 
pappbahn, wo es auch immer erforderlich ist, Antriebseinrichtungen zum Bewegen der Bearbeitungseinrichtung 
zu und zum Stoppen an einem vorbestimmten Punkt auf der Wellpappbahn und einen Regelabschnitt zum 
Erteilen von Anweisungen uber eine Bewegungsrichtung, -geschwindigkeit usw. an die Antriebseinrichtungen 
umfaBt, und welches Informationen, wie zum Beispiel eine Position, fur die Antriebseinrichtungen zum Regelab- 
schnitt ruckkoppelt, wobei das Verfahren die Schritte umfaBt: 
Ausfuhren einer Anfangspositionsregelung durch Vorgeben eines Wertes als Sollwert, auf den die Bearbeitungs- 
einrichtung zu einer Zeit des Einstellens der Bearbeitungseinrichtung auf einen vorbestimmten Punkt auf der 
Wellpappbahn genau eingesteiit werden soil, sowie Lesen und Speichern eines Istwerts der momentan einge- 
stellten Bearbeitungseinrichtung (10); 

Vorgeben eines korrigierten Wertes als einen Istwert ohne Positionskorrektur, wenn in einer im vorhergehen- 
den Schritt beschriebenen Situation Versuchsbearbeitung an der Wellpappbahn ausgefuhrt worden ist und wenn 
ein BearbeitungsmaB innerhalb eines zulassigen Bereichs liegt; 

Ausfuhren von Positionskorrektur, urn die Bearbeitungseinrichtung zum Setzen des BearbeitungsmaBes in eine 
derartige Position zu bewegen, daB es in den zulassigen Bereich geiangt, wenn das BearbeitungsmaB in der s$ 
Versuchsbearbeitung auBerhalb des zulassigen Bereichs liegt; 

Berechnen einer Differenz zwischen dem Istwert und einem korrigierten Wert nach der Positionskorrektur und 
Vorgeben des urn die Differenz vermehrten Sollwerts als einen neuen Sollwert fur darauffolgendes EinsteHen 
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oder fQr danach; und 

Veranlassen des Regelabschnitts, in darauffolgender Stellung oder danach auf dem neuen Sollwert basierende 
Anweisungen an die Antriebseinrichtungen zu geben. 
GemaC einem weiteren Aspekt dieser Erfindung ist eine Vorrichtung zur Regelung des Einstellens fur eine 
5 Wellpappbahnen-Bearbeitungsmaschine vorgesehen, die mit einem Regelungssystem versehen ist, welches eine 
Bearbeitungseinrichtung zum Ausfiihren geeigneten Bearbeitens einer Wellpappbahn, wo es auch immer erfor- 
derlich ist, Antriebseinrichtungen zum Bewegen der Bearbeitungseinrichtung zu und zum Stoppen an einem 
vorbestimmten Punkt auf der Wellpappbahn und einen Regelabschnitt zum Erteilen von Anweisungen uber eine 
Bewegungsrichtung, -geschwindigkeit usw. an die Antriebseinrichtungen umfaflt, und welches Informational, 
io wie zum Beispiel eine Position, fur die Antriebseinrichtungen zum Regelabschnitt riickkoppeit, wobei die 
Vorrichtung umfaBt: 

Einrichtungen zum Ausfuhren einer Anfangspositionsregelung durch Vorgeben eines Wertes als Sollwert, auf 
den die Bearbeitungseinrichtung zu einer Zeit des Einstellens der Bearbeitungseinrichtung auf einen vorbe- 
stimmten Punkt auf der Wellpappbahn genau eingesteilt werden soli, sowie zum Lesen und Speichern eines 

is Istwerts der momentan eingestellten Bearbeitungseinrichtung; 

Entscheidungseinrichtungen zum Vorgeben eines korrigierten Wertes als einen Istwert ohne Positionskorrek- 
tur, wenn in einer im vorhergehenden Abschnitt beschriebenen Situation Versuchsbearbeitung an der Wellpapp- 
bahn ausgefOhrt worden ist und wenn ein BearbeitungsmaB ir.nerhalb eines zulassigen Bereichs iiegt, und zum 
AusfQhren von Positionskorrektur, urn die Bearbeitungseinrichiung zum Setzen des BearbeitungsmaBes in eine 

20 derartige Position zu bewegen, daB es in den zulassigen Bere::h geiangt, wenn das BearbeitungsmaB in der 
Versuchsbearbeitung auBerhalb des zulassigen Bereichs iiegt; 

Recheneinrichtungen zum Berechnen einer Differenz zwischen cem Istwert und einem korrigierten Wert nach 
der Positionskorrektur und Vorgeben des urn die Differenz verrnehnen Sollwerts als einen neuen Sollwert fur 
darauffolgendes Einstellen oder fur danach; und 
25 Einrichtungen zum Veranlassen des Regelabschnitts, in darauffolgender Stellung oder danach auf dem neuen 
Sollwert basierende Anweisungen an die Antriebseinrichtungen zu geben. 
Von den Figuren zeigen: 

Fig. 1 ein FluBdiagramm, das ein Verfahren zur Regelung des Einstellens gemaB der vorliegenden Erfindung 
darstellt; 

30 Fig. 2 ein Schema eines Regeikreises fur eine Kartonhersteilungs-Maschine, welche das Verfahren zur Rege- 
lung des Einstellens dieser Erfindung ausfuhrt; und 

Fig. 3 eine schematische graphische Darstellung, welche das Crupxkonzept des Verfahrens zur Regelung des 
Einstellens gemaB der vorliegenden Erfindung darstelh 
Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Regelung d Einstillins fur eine Wellpappbahnen-Herstellungsma- 

35 schine gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der * ^-!ic2 ::;:;en Erfindung werden nun unter Bezugnahme 
auf die beigefQgten Zeichnungen beschrieben. Fig. 2 str": -iner. ^.egell-'reis fur eine Karton-Herstellungsmaschi- 
ne dar, welche dieses Verfahren zur Regelung des EinsieHcns ausfuhrt Unter Bezugnahme auf Fig. 2 ist zum 
Beispiel ein Servomotor 14 in einer Falteinrichtung (nicht dn-rg-jjieilt) vorgesehen, um eine Schraubenspindel 12 
zum Bewegen einer Faltkiinge (Bearbeitungseinricht '.:--;) 1 eine beliebige Position in der Axialrichtung zu 

AO bewegen. Ein Positionsregler 16 erteilt an einen Servotreiber i *; Anweisungen uber die Bewegungsrichtung und 
-geschwindigkeit, um dadurch die Rotation des Servomotor- ; : -u regain. Eine Betriebs-/Speicher- und Einstell- 
vorrichtung20 empfangt und speichert die bei der Austi^r-nr er:'at?ien Werte, welche die Spezifikationen eines 
Wellpappkartons 22 als ein Enderzeugnis betreffen, w= •- b"-'spi:-!sv/eise verschiedene MaBe, die Schlitztiefe und 
die Stanzpositionen fQr Handoffnungen, und versieht r'-;-si:"cnsr?gler 16 mit einer Anweisung uber einen 

45 Positions-Sollwert der Faltkiinge 10 beziiglich jeder A-'--, "in J • rt Tur das darauffolgende Einstellen wird 
vom Positionsregler 16 in die Einstellvorrichtung 20 ei:* .:ob jp. :::":q -ort gespeichert Der Servomotor 14 weist 
einen Puls-Kodierer 24 auf, der an dessen Antriebswei : -.?rt v vs.:: *hen ist, daB ein Pulssignal vom Kodierer 
24 als Positionsinformation zum Positionsregler 16 rue ' j. op- eU .vir I. Es wird vorausgesetzt, daB das in Fig." 2 
gezeigte Servo- Regelungssystem das obengenannte Syr* -r. hali-eeschlossenem Kreis einfachen Typs als 

50 Grundlage verwendet 

Wenn dieser Regelkreis fur eine Kartonherstellung'- 1 '--sci::r.c zum Einstellen der Bearbeitungseinrichtung 
verwendet wird, wird vorausgesetzt, daB die Faltkir : . die Ee?Tbeitungseinrichtung einen Sollwert Ao 
von 100,0 mm beim vorhergehenden Einstellen uml.r -vh:e:: -t und bei der Position eines Istwertes Bo 

von 101,0 mm (100,0 mm + 1,0 mm)gestoppt wire. Fcr —:rl \or:i.::: -esetzt daB danach Versuchsbearbeitung 

55 einer Wellpappbahn ausgefuhrt worden ist und das ' - - ; -- : ysn • ' der Bahn, wenn es gemessen wird, den 
zulassigen Bereich uberschritten hat, und daB dann sv' 3 ev .-gen ausgefuhrt wurde, um die Faltkiinge 

10 zu bewegen, und daB ein korrigierter Wen r •. £-.-d«;-^:e BearbeitungsmaB ergab, 100,4 mm 

(101,0 mm - 0,6 mm) betrug, als ergelesen wurde. !~ Fa" ..ct:" die Differenz Do zwischen dem Istwert 

Bo beim anfSnglichen Einstellen und dem korri L :": -- • V r; r. 0 ' :r.rt (101,0 mm - 100,4 mm), und diese 

60 Differenz Do, 0,6 mm, wird in der Einstellvorrich " : r . \:U:ende Einstellen gespeichert Ein durch 

Subtrahieren der Differenz Do von 0,6 mm vcm v.- • . Itwcrt Ao von 100,0 mm, dh. 99,4 mm 

(100,0 mm — 0,6 mm), erhaitener Wert wird aij ei . An fur das darauffolgende 'Einstellen 

verwendet Wenn dieser neue Sollwert An, 99,4 mm, a 1 ■ * : :..X.-rv -ruling von der Einstellvorrichtung 20 an 
den Positionsregler 16 gegeben wird, dann regelt der ->:-:\;er den Servomotor 14 auf Grundlage der 

65 angewiesenen Sollposition und -geschwindigkeit. \vr : - * "t: :■' n der optimalen Position, in der Nahe 

von etwa 100,4 mm (99,4 mm + 1,0 mm) eingeste:' : »* : . .-:** - : V orten, beim darauffolgenden Einstellen 

oder danach gibt der Positionsregler 16 Anweisur * / *r rt :bcr 18, die auf dem neuen Sollwert An 

(99,4 mm) beruhen. 
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Fig. 3 stelit das Grundkonzept des Verfahrens zur P.-gelung des Einstellens geraaB dieser Erfindung schema- 
tisch dar. Wird angenommen, daB Bo der Istwert zur Zi\: ist, zu welcher das EinsteUen unter Verwendung von 
Ao als-vorhergehenden Sollwert ausgefuhrt worden h\, unc daB der nach gerichtet schrittweisem Bewegen 
erreichte optimale korrigierte Wert Bn ist. In diwcrr. Fill *vird der aktueile Sollwert An durch den Sollwert Ao 



■f (optimaJer Wert Bn - Istwert Bo) angegeben. Vvern e : : 
An ausgefiihrt wird, dann wurde der zu dieser Zeit srvar ■ 



men. Das heiBt, der Istwert Bn zu dieser Zeit w : =- 
Bo), vom Sollwert An, (Ao + Bn - Bo),eriaBL 

Das obengenannte Verfahren zur Regelung d*T *" 
stellte FluBdiagramra schrittweise beschrieben w:;rd : 
nannten Falteinrichtung derart ausgefuhrt wird. za'; 
Spezifikationen urn eine erforderliche Entfernun^; :n d 
Fall wird der Positions-Sollwert auf Ao gesetzt, u 
. Einstellvorrichtung20gespeichert Dann wird in S<~hr : -; S? aurc 
tungseinrichtung 10 urn eine erforderliche Entfer 
Istwert Bo nach EinsteUen gelesen und gespeicher 
Nachdem an der Wellpappbahn in Schritt S- 1 
gepruft, ob das BearbeitungsmaB dieser Bahn ir 
Schritt S5 negativ (NEIN) ausfalit, wird im dan 
Bearbeitungseinrichtung schrittweises Bewegc- 
schrittweiseh Bewegens 25 ausgefuhrt. Der ko.- 
Korrektur ersetzl Der FluB kehrt zu Schritt S- - 
bahn ausgefuhrt Wenn die Entscheidung im ob - 
der darauffolgende Sollwert als (Ao + Bn - : 
Modus zur Regelung des Einstellens wird nur. i: 
werden. 



Eins:e!ien auf Grundlage dieses aktuellen Sollwerts 
:te Isiwert mit dem optimalen Wert Bn Qbereinstim- 
•btrahieren des erwarteten Positionsfehlers, (Ao - 



e" — ,s v : rd unter Bezugnahme auf das in Fig. I darge- 
: .- v ird vorausgesetzt, daB ein EinsteUen in der obenge- io 
t Fil::--:inge 10 (Bearbeitungseinrichtung) gemaB den 
-.xi;ii- : -.itung bcv/egt und dort gestoppt wird. In diesem 
in Schritt SI in Fig. 1 wird der Sollwert Ao in der 
atisches E ; nsteIIen ausgefuhrt urn die Bearbei- 
en >md do-: zu stoppen. In Schritt S3 wird der 15 
:c:tig -vird der korrigierte Wert Bn auf Bo gesetzt 
?arb-- : ' ! ing a"-qefuhrt wurde, wird in Schritt S5 
Bere ' i liegt Wenn die Entscheidung in 
* \ ::~hi S6 z :r Feineinstellung der Position der 

- ■•"* \ 2 dar^tellte Vorrichtung zum Anweisen 20 
v >d in Schritt S7 durch den Istwert nach der 

- :r -v-rd V°r«:iichsbearbeitung an der Weilpapp- 
"■: j j b-e; ; '^nd (JA) ausfallt, wird in Schritt S8 

*v-s-r:n»-' p.g 20 gespeichert Der eigentliche 
.■ -j f i :■■ i -:e Ausfuhrungsformen beschrieben 25 



Dieses Beispiel betrifft den Fall, daB einige K 
sollen, welcher aus der Ausdehnung eines Wei! pa-, 
die mechanische Prazision der Einheiten der K-\r 
Regelungssystem eine hohe Prazision aufw?:-;. 
korrigiert das herkommliche System den Solhv \~ 



?.m Sollwert <z. B. 100,0 mm) ausgefuhrt werden 
F,s wird jedoch vorausgesetzt, daB 
c-.:h ist, und daB das grundlegende 
- Fehier entsteht In diesem Fall 
iormaBen. 
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erstes 
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drittes 
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100,0 




: "-:v — r'-:t T .?r durch 
'i ?'.■■;*■.. -;tv;oises Bewegen) 



45 



50 



55 



Das Verfahren zur Regelung des Einstellens ee: 
Ausdehnung folgendermafien. 



A::sfuhn!PT?form korrigiert den Sollwert bei der 
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Binstellen 



Sollwert 
(mm) 



10 



15 



20 



25 



30 



erstes 



100, p 



100,0 + (101,0 - 

zweites .101,0 

drittes 101,0 

viertes 101,0 



~;-:t:ur durch 
v.':t'.-/eises Bewegen) 



100,0) - 



,0 



1J1, 'J 



Dieses Beispiel betrifft den Fall, in dem der !:*- 
mechanischen System in der Karton-Herstellun?™ ■ 
Ausdehnung eines Wellpappkartons berechnetc .7 
daB die zulassige Obergrenze 100,7 mm betnte;. ' * 
foigendermaBen aus. 



% !!'v*»rt um 0,2 mm im Regelungssystem und im 
:• ^ .tar.t iiberschreitet, obwohl der aus der 
. - - : 'h : g :sl Es muB bemerkt werden, 
' .: '.vkommliche System ein Einstellen 



35 



Einstellen 



Sollwert 
(mm) 



40 



45 



50 



55 



60 



erstes 
zweites 
drittes 
viertes 





funftes 
sechstes 



Aus dem Obengenannten wird augenscheinlich, d" 
iiberschreitet, wenn das vierte Einstellen gemaB d- 
erforderlich, Korrektur durch gerichtet schrntweises 
Einstellen auf 100,0 mm zu korrigieren. Mit anderen v 
lungsfunktion unter Anhaufung desselben zu. 

Das Verfahren zur Regelung des Einsteliens gcmaP 
Gen aus. 



'Korrektur durch 
■schrittweises Bewegen) 



r.wert zulassige Obergrenze von 100,7 mm 
•^r-.;:c!^n Verfahren beendet ist Es ist daher 
:\nr:?.' : u.]r^r\ t um den Istwert vor dem fiinften 
- ! * - : ler nimmt infolge der RGckkopp- 

- r "■"iir-!i:-/::fcrni fuhrt ein Einstellen folgenderma- 



65 
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Elnstellen 



Sollwert 
(ram) 



erstes • 

zweites 

drittes 

viertes 

funftes 

sechstes 



100, o 
100,0 

I 

100,0 

+ 

100,0 

I 

100, 0 

♦ 

100,0 



Gemafl dieser Ausfuhrungsform wird der Istwert 
niemals uberschreiten. Das eliminiert das Erfordernis : 

Drir 

Dieses Beispie! betrifft den Fall, daG der Istwert d: 
Iichkeit ira Regelungssystem und im me'-hanischer. 
uberschreitet, obwohl der aus der A usd Anting eir 
richtig ist Es wird vorausgesetzt, da 3 ein Bcdienper 
der Istwert die zulassige Obergrenze uberschreitet, ; 
auf den Sollwert gesetzt wird. In diescm Fail fiihrt das 



^i?e Obergrenze von 100,7 mm beim Einstellen 
■ •:\it des Soilwerts. 



•;-e von 1C0.7 mm infolge irgendeiner Unzulang- 
• czr M::r:c:ihersteIIungs-Mascfaine geiegentlich 
•-■'-:-"-.:-:£ h-c.-echnetc Sollwert (z.B. 100,0 mm) 

■ v - ToiLii dmn nicht korrigieren kann, wenn 
;r ■ wean er korrigiert wurde, nicht exakt 

-m : iem ein Einstellen folgendermaBen aus. 
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Einstellen Sollwert: Ul:c 
(mm) (mr 



.10 



15 



20 



25 



30 



drittes 



35 viertes 



10 



funftes 
sechstes 



Istwert 
(mm) 




Aus dem Obengenannten wird augsnscheinlich, d~ : 
Istwert nicht genau auf den optimalcn Won 
zulassigen Bereichs setzt Dieses herkommSici-s ' n> 
65 schrittweises Bewegen. 

Das Verfahren zur Regelung des Einstcllens gemaD c: . >er AusfOhru 
Oen aus. 



!'orr-ictur &irzh ?eriehtet schrittweises Bewegen den 
, n ■. ....... ... t? : nin g ee ig ne t en Wert innerhalb des 

m: * ;:::her gelegentliche Korrektur durch 



Arm fflhrt ein Einstellen foigenderma- 
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Einstellen Sollwert 



^rschreitur.gs- Istwert 



(ram) 



(mm) 



10 



erstes 



100,0 



zweites 
drittes 
viertes 
funftes 
sechstes 



100,0 + (100,: 
99,4 
99,4 
99*, 4 
99\4 
99* 4 



100,8) 



100,8 

(Korrektux 
durch 
schritt- 
weises 
T Bewegen) 
100,2 
99,4 

100,2 
100,0 
100,1 
100,0 
100,2 



20 



25 



30 



GemaB dieser Ausfuhrungsform muQ der Soflwer: 
liegt der Istwert stets innerhalbdes zu!*s*i7«v-. rirAzr' 

Es ist augenscheinlich, daB sich das ■ • , 
obengenannten Beispielen, insbesondere in c~r. i- : r 
sam erweist Der in Fig. 2 gezeigte Regdkreis v-r- 
Verfahren zur Regelung des Einstellens dieser Als; 
angepaBt werden, welches seibst eine hohe Einsteii^r- * 
ren dieser Ausfuhrungsform fur den Fall angewe-;: 
aufweist, und es schwierig ist, die Ausdehnung des I 
Einstellen vorlaufiges Einstellen unter Ver.ven::u:: 
Kartons ausgefuhrt wird. Wenn der optimale \siv. 
voriaufige Einstellen ausgefuhrt wurde, dar.n ka:i 
vorlaufigen Kartons + (optimaler Istwert - Istv.cr 
kung erreicht werden, wie im Fall, w^n i r u: ? - . 
Anfang an verfugbar ist 



I. Verfahren zur Regelung des Elrv r * "V 
Regelungssystem versehen ist, \\OS • r 
beitens einer Wellpappbahn, wo c-. -v: 
der Bearbeitungseinrichtung (10) 
bahn und einen Regelabschniu f !<: - 
schwindigkeit usw. an die Antriei: » .-■ . -.n 
eine Position, fur die Antriebseinri:/ 1 - - { 
die Schritte urafaflt: 

Ausfuhren einer Anfangsposition r--- •'•••■-r A. 
Bearbeitungseinrichtung (10) zu ;i 
vorbestimmten Punkt auf der V'v 
eines Istwerts (Bo) der momenta r. • 
Vorgeben eines korrigierten Wcri-v 
vorhergehenden Schritt beschrK 
worden ist und wenn ein Bearbe! 



r beim ersten Einstellen korrigiert werden, und danach 

■L'hs. 

;^!ung des Einstellens dieser Ausfuhrungsform in den 
v:modi des erste:- und dritten Beispieis, als sehr wirk- 
..t ein System mil halbgeschlossenem ICreis, und das 
■gsform kann an ein System mit geschlossenem ICreis 
gkeit gewahrieisten kann. Wenn das Regelungsverfah- 
ird, daB ein Wellpappkarton eine komplizierte Form 
iis zu erfassen, dann wird empfohlen, daB beim ersten 
- Ausdehnung eines anderen geeigneten, vorlaufigen 
:urch Positionskorrektur erreicht wird, nachdem das 
naB dem darauffoigenden Sollwert = Sollwert des 
vorlaufigen Kartons) eine gute Einstellkorrektur-Wir- 
i-tige .Ausdehnun.; .les interessierenden Kartons von 



■ "jche 

ilpappbahnen-P?- 
gseinrichtung ( * 
icrlich ist, Antr; 
•\ an einem vorb * 
:i Anweisungen ■ 
^faflt, und welc:- 
.egelabschnitt (1 

rgeben eines W - 
.-.ellens der Bear * 
iingestellt werd::-. 
tungseinrichtunj. 
vert (Bo) ohne Po 
iuchsbearbeitup : 
-es zulassigen B ' 



•-beitungsmaschine, die mit einem 
; z-im Ausfuhren geeigneten Bear- 
•V:nrichtungen (14) zum Bewegen 
inmten Punkt auf der Wellpapp- 
■•t eine Bewegungsrichtung, -ge- 
Informationen, wie zum Beispiel 
• '.'ckkoppelt, wobei das Verfahren 

:.'s als Sollwert (Ao), auf den die 
•J;i!ngseinrichtung (10) auf einen 
::oll, sowie Lesen und Speichern 

:::onskorrektur ( wenn in einer im 
" der Wellpappbahn ausgefuhrt 
.:■ "s liegt; 
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Ausfflhren von Positionskorrektur, ur\ i . 

Bes in eine derartige Position zu ":: ; - 

maB inder Versuchsbearbeituns w. .} : ■ : - • 
Berechnen einer Differenz(Do) 'zwlr:'- ■ -n " 
korrektur und Vorgeben des um ui: 1 
(An)fflrdarauffoigendesEinsieiicnoc :■ > : ; : 
Veranlassen des Regelabschniits { ' " ' 
basierende Anweisungen an die A.v 

2. Verfahren zur Regelung des E" v . 
henden Soil we rt (Ao) addiert w : -* : . ■ 
danach zu erfassen, wenn der-? 
positiven Seite Qberschreitet. 

3. Verfahren zur Regeiung des E: 
henden Sollwen (Ao) subtrahi- r ■ 
fur danach zu erfassen, wenn c :.- * 
negativen Seite unterschreitet. 

4. Vorrich tung zur Regelung df 7 " 
Regelungssystem versehen ist, c 
beitens einer Wellpappbahn, v. - - v 
der Bearbeitungseinrichtung ( . - : 
bahn und einen Regelabschni;- 
schwindigkeit usw. an die Antr' - 
eine Position, fur die Antriebse ■ 
tung umfaBt: 

Einrichtungen zum Ausfuhren e 
(Ao), auf den die Bearbeitungsei- 
auf einen vorbestimmten Punk: • 
Speichern eines Istwerts (Bo) d : - 
Entscheidungseinrichtungen z ■ . 
Positionskorrektur, wenn in ei~ - 
tung an der Wellpappbahn aur ■ 
Bereichs liegt, und zum Ausfiih • 
des BearbeitungsmaBes in ein 
wenn das BearbeitungsmaB in l 
Recheneinrichtungen zum Be; 
Wert (Bn) nach der Positionsk ■: r 
als einen neuen SoIIwert(An) 
Einrichtungen zum Veranlasser. 
neuen Sollwert (An) basierenc : 



ngseinrichtung (1 — m Setzen des Bearbeitungsma- 
:n zulassigen Bere" - yeiangt, wenn das Bearbeitungs- 
: gen Bereichs lieg* : 

■ und einem korriv' .ren Wert (Bn) nach der Positions- 
vermehrten Soil/ .■*.: (Ao) als einen neuen Sollwert 
id 

ier Stellung oder c ;r.=<:h auf dem neuen Sollwert (An) 
n (14) zu geben. 

•uch i, bei welcher- DifFerenz (Do) zum vorherge- 
iollwert (An) fur ■ iffolgendes Einstellen oder fur 

■ nach Positionsk.-. • - . :;ur den Istwen (Bo) auf einer 



-uch Ubei welcher - 
en Sollwert (An) 
~0 nach Positions 

'ellpappbahnen-F * 
igseinrichtung ( 
ierlich ist, Antri 
n an einem vorb ■ 
n Anweisungen i 
:mfaBt, und welc 1 - 
Regelabschnitt ( ' 

sregelung durch V 
rZeitdes Einstein 
i genau eingeste! 
'^en Bearbeitung- 
rrigierten Wert . ; ■ 
Abschnitt besch •' 
-enn ein Bearbe' 
tur.umdie Bea- 
bewegen, daB e. 
1 auBerhalb des - 
.(Do) zwischen 
esumdie Diffe 
•ellen oder fur d:. 
'6), indarauffok 
ntriebseinrichtu- 



? Differenz(Do) vom vorherge- 
iirauffolgendes Einstellen oder 
•:tur den Istwert (Bo) auf einer 

•:itungsmaschine, die mil einem 

- Ausfuhren geeigneten Bear- 

• richtungen (14) zum Bewegen 

- ten Punkt auf der Wellpapp- 
?ine Bewegungsrichtung, -ge- 
■ormationen, wie zum Beispiel 
:kkoppelt, wobei die Vorrich- 

:ben eines Wertes ais Sollwert 
-r Bearbeitungseinrichtung (10) 
ien soli, sowie zum Lesen und 
ung(10); 

• als einen Istwert (Bo) ohne 
* *n Situation Versuchsbearbei- 

•*.-iB innerhalb eines zulassigen 
-einrichtung (10) zum Setzen 
i zulassigen Bereich gelangt, 
en Bereichs liegt; 
vert und einem korrigierten 
*) vermehrten Sollwerts (Ao) 
nd 

^ellung oder danach auf dem 
') zu geben. 
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Fig. 1 



Fuhre automat L . : 



rin^i^ileri aus 



Speichere 1st-- 
(setze auf 




Schritt 



Ersetze E- 
nach Korr 



s 3 





s 6 



*Ja 




s 8 




\ 


, / 


Srreic: 


;ere darauf 


fcls-i: 


:r.en Wert als 




"••n " % 



•s 7 



408020/641 



